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Verfahren und Anlage zur Herstellung eines Aluminiumbandes mit textu- 
rierter Oberflache 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Bandes aus Alumi- 
nium Oder aus einer Aluminiumlegierung mit einer texturierten Oberflache. wo- 
bei ein kalt gewalztes Band durch den Walzenspalt von zwei mit einem Rau- 
heitsmuster versehenen Texturierwalzen gefuhrt und das Rauhertsmuster unter 
einer von den Texturierwalzen auf das Band wirkenden Kraft auf die Bandober- 
flache Qbertragen wird. Die Erfindung betrifft wetter eine Anlage zur Herstellung 
eines kait gewalzten Bandes aus Aluminium oder aus einer Aluminiumleg.enjng 
mit einer texturierten Oberflache. mit einem Kaltwalzwerk. 

in der Automobilindustrie werden Bander und Bleche aus Aluminiumlegierun- 
gen zur Herstellung von KarosserieteUen eingesetzt, wobei die Bleche be.- 
spielsweise durch Tiefziehen bzw. Streckziehen umgeformt warden. Zur 
DumhfQhrung dieser Tiefzieh- als auch anderer UmformvorgSnge mOssen 
SchmiernVrttel eingesetzt warden. Durch eine Vorbeschichtung der Bander bzw. 
der Bleche im Walzwerk wird nicht nur der Arbeltsablauf bei der Umformung 
vereinfacht, sonders es wird auch ein optimaler Transportschutz erreicht 

Bei einem heute Qblichen Vorgehen wird das kalt gewalzte Band beim Band- 
hersteller mit einem Ol oder einem wasserioslichen Trockenschmierstoff be- 
schichtet und als vorkonfektioniertes Band zum Tiefziehen an den Blechverar- 
berter geliefert. 

Auf der Oberflache eines auf herkammliche Weise iiber Arbetewalzen mit ei- 
nem Walzsnschliff sntspr^chsnd einer wnifinish-Oberfiachentextur hergestellten 
Aluminiumbandes zeigen die Schmierstoffe eine verhaltnismasslg schlechte 
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Haftung unci Verteilung. 

Die Haftungs- und Verteilungseigenschaften von Trockenschmierstoffen auf der 
Bandoberflache lassen sich durch Aufbringen eines Rauheitsmusters auf die 
5 Bandoberflache entscheidend verbessern. Hierbei erfolgt die Aufrauhung der 
BlechoberflSche Qber die entsprechend aufgerauhte Oberflache der Arbeitswal- 
zen durch Obertragung des Rauheitsmusters beim Kaltwalzen des Bandes. 

Die heute zur Verbesserung der Haftung und der Verteilung eines Trocken- 
10 schmierstoffes auf der Oberflache eines Aluminiurnbandes aufgebrachten Rau- 
heitsmuster werden durch ArbeKswalzen erzeugt, die beispielsweise mit dem 
Funkenerodierverfahren (EDT - Electrical Discharge Texturing), dem Elektro- 
nenstrahlverfahren (EBT - Electron Beam Texturing) oder dem PRETEX-Ver- 
fahren aufgerauht worden sind. Alle diese Aufrauhverfahren fOhren zu einer 
15 Oberflachentextur mit regellos verteilten, geschlossenen ..Schmiermittelta- 
schen". 



Die genannten Rauheltsmuster werden heute mit einer geringen Stichabnahme 
von etwa 0,05 bis 15% in einem zusatzlichen Kaltwalzstich auf die Bandoberfla- 
20 che Gbertragen. In der Praxis ist dieser zusatzliche Kaltwalzstich mit entspre- 
chend erhdhten Produktionskosten verbunden. Zudem mossen zum Aufbrin- 
gen des Rauheitsmusters Jeweils die mit einem Oblichen Walzenschliff versehe- 
nen Arbeitswalzen gegen die Texturierwalzen ausgetauscht werden. 

25 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Anfage der 
eingangs genannten Art zu schaffen, mit welchen die Gestehungskosten bei der 
Herstellung texturierter Bander gesenkt werden kdnnen. Ein weiteres Ziel ist es, 
den durch den zusatzlichen Texturierstich bedingten Kapazitatsverlust einer 
Produktionsanlage zu vermindern. 

30 

Zur erfindungsgemassen Losung bezQglich des Verfahrens fuhrt, dass das kalt 
gewalzte Band unmittelbar nach dem Austreten aus einem Kaltwalzwerk durch 
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den Walzenspalt der zwei Texturierwalzen gefCihrt und das texturierte Band 
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Bei dieser Verfahrensweise kann ein separater Texturierstich und damit gegen- 
Qber den Veifahren nach dem Stand der Technik ein Walzstich eingespart wer- 



den. 



Bei einer bevorzugten Durchfiihrung des erfindungsgemassen Verfahrens wird 
das kalt gewalzte Band durch den Walzenspalt gezogen und die Texturierwal- 
10 zen werden durch den Zugvorgang vom Band geschleppt Selbstverstandlich ist 
es auch moglich, die Texturierwalzen aktiv anzutrelben. 

Zur Einstellung einer moglichst Gber die gesamte Bandbreite konstanten Dicke 
werden die Texturierwalzen bevorzugt auf eine konstante Walzenkraft einge- 
15 stellt. 

FOr die vorstehend beschriebene Eigenschaft der Bandoberflache als Trager fur 
ein Trockenschmiermittel sind die Texturierwalzen vorzugsweise nach dem 
Funkenerodierverfahren (EDT - Electrical Discharge Texturing) aufgerauht 

Es hat sich gezeigt. dass das erfindungsgemasse Verfahren auch zur Glattung 
kalt gewalzter Bander geeignet ist Zu diesem Zweck kann es sich als vorteilhaft 
erweisen, die Texturierwalzen mit dem heute Qblichen, zur Oberflachenqualitst 
Wlillfinish" fiihrenden einfachen Walzenschliff der Arbeitswalzen zu versehen. 
Die Walzen weiden hier nur Ober deren Umfangrichtung geschliffen, d.h. der 
Walzenschliff besteht aus einer Vielzahl von paralleled Ober den Umfang der 
Arbeitswalzen verteilter Rillen. 

Zur erfindungsgemassen Losung der Aufgabe bezQglich der Anlage fuhrt, dass 
unmittelbar nach dem Kaltwalzwerk in Bandlaufrichtung ein Texturierwalzwerk 

mit T^iurierwaizen angsoitfnet ist. Die Ts^turi^lzen konnen mit einer An- 
triebseinheit verbunden s©in. 
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Bevoizugt ist eine Anordnung, be! der die Texturierwalzen im Texturierwalzwerk 
von Zwischenwalzen und die Zwischenwalzen von Stutzrollen gestOtzt sind. Die 
StOtzrolIen konnen In mehreren Sets uber die Breite der Zwischenrollen ange- 
5 ordnet sein. 

Bevoizugt stehen die StOtzrolIen mit auf konstante Kraft gesteuerten hydrauli- 
schen Zylindem in Wirkverbindung. 

10 Aufgrund seiner verhaltnismasstg geringen Grosse kann das Texturierwalzwerk 
in das GerQst des Kaltwalzwerkes eingebaut sein. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erflndung ergeben sich aus 
der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele sowie an- 
1 5 hand der Zeichnung; diese zeigt schematisch in 

- Fig. 1 die Seitenansicht einer Anlage zur Herstellung eines Bandes mit 



Eine in Fig. 1 gezeigte Anlage zur Herstellung eines Aluminiumbandes mit einer 
texturierten Oberflache umfasst ein Kaltwalzwerk 17 mit zwei einen Walzenspalt 
25 19 bildenden Arbeitswalzen 18, 20 und zwei die Arbeitswalzen stutzenden 
Stutzwalzen 22, 24 auf. Die Arbeitswalzen 18, 20 und die StUtzwalzen 22. 24 
sind in bekannter Weise in einem Gertist 26 angeordnet 

Ebenfalls im GerQst 26 eingebaut ist ein gegeniiber dem Kaltwalzwerk 17 klei- 
30 neres Texturierwalzwerk 28. 



-Fig. 2 
20 - Fig. 3 



texturierter Oberflache; 

die Frontansicht eines Texturierwalzwerkes; 

den Querschnitt durch die Walzenanordnung des Walzwerkes von 

Fig. 2. 



Wie in den Fig. 2 und 3 gezeigt, weist das Texturierwalzwerk 28 zwei einen 



Walzenspalt 39 begrenzende Texturierwalzen 38,40 auf. die von je einem Paar 
Zwischenwalzen 42, 44 gestfitzt werden. Jedes Paar der Zwischenwalzen 42, 
44 wird von je 1unf Dreiersets StOtzrollen 46, 48 gestfitzt Die StUtzrollen 46, 48 
lagem in Balken 50, 52, die sich fiber die Walzenbreite erstrecken. Der obere 
Balken 50 ist fiber hydraulische Druckzylinder 58 gegenOber einem oberen 
Rahmenteil 54 abgestfitzt, der untere Balken 52 liegt einem unteren Rahmenteil 
56 diiekt auf. Die beiden Rahmenteile 54, 56 konnen fiber hydraulische Hebe- 
bzw. Senkzylinder 60, 62 aufeinander zu und von einander weg bewegt wer- 
den, d.h. der Walzenspalt 39 kann je nach Bedarf geoffnet werden, wenn kein 
Texturierschritt erforderlich ist, bzw. auf die fur efnen Texturierstich erforderiiche 
Dimension eingestellt werden. Oberdie hydraulischen Druckzylinder 58 wird die 
Walzenkraft eigestellt und damit die Dickenabnahme am Band wahrend der 
Texturierung festgelegt. 

Zum Aufbringen einer Obeiflachentextur wird ein auf einer Vorratsrolle 14 auf- 
gewickeltes kalt gewalztes Band nach dem Umlenken fiber eine Umlenkrolle 16 
in Bandlaufrichtung x horizontal dem Walzenspalt 19 des Kaliwalzwerkes 17 
zugefOhrt. Nach dem Austritt aus dem Walzenspalt 19 tritt das Band 12 in den 
Walzenspalt 39 des Texturierwalzwerkes 28 ein. Nach dem Austritt aus dem 
Texturierwalzwerk 28 wird das Band 12 urn zwei weitere Umlenkrollen 30, 32 
gelenkt und auf einem Haspel 34 aufgewickert Zwlschen dem Texturierwalz- 
werk 28 und der zwerten Umlenkrolle 30 wird Qber ein Dickenmessgerat 36 die 
Banddicke kontrolliert. Die zweite Umlenkrolle 30 dient gleichzeitjg dazu, die 
Ebenheit des texturierten Bandes 12 zu fiberpriifen. 

Die Arbeitswalzen 18, 20 des Kaltwalzwerkes 17 sind angetrieben und der Ein- 
zug des Bandes 12 in den Walzenspalt 19 erfolgt durch die Walzen selbst Die 
Texturierwalzen konnen aktiv angetrieben oder nicht angetrieben sein. Sind die 
Texturierwalzen 38, 40 nicht angetrieben, so muss das Band 12 durch das 
Texturierwalzwerk 28 gezogen werden. Dies erfolgt Qber den angetriebenen 
Haspel 34. Die Bremswirkung der TmhjriMwrtwi 38, 40 fuhrt zu einem span- 
nungsrsgulierenden Effekt, der zu siner verbesserten Ebenheit des teaduiierten 




Bandes 12fuhrt. 

Der Durchmesser der Texturierwalzen 38,40 ist naturgemass kleiner als der 
Durchmesser der angetriebenen Arbeitswalzen 18, 20 des Kaltwalzwerkes 17. 
Dies fijhrt zu einer verbesserten Textur in der Bandoberflache, so dass eine 
geringere Stichabnahme erforderlich ist. Der Durchmesser einer Texturierwalze 
liegt beispielsweise bei etwa 350 mm. 



Patentanspriiche 



1. Verfahren zur Herstellung eines Bandes aus Aluminium Oder aus einer 
Aluminiumlegierung mit einer texturierten Oberflache, wobei ein kalt ge- 
walztes Band (12) durch den Walzenspalt (39) von zwei mit einem Rau- 
heitsmuster versehenen Texturierwalzen (38,40) gefuhrt und das Rau- 
heitsmuster unter einer von den Texturierwalzen (38,40) auf das Band (12) 
wirkenden Kraft auf die Bandobertlache Qbertragen wird, 



dadurch gekennzeichnet, dass 

das kalt gewalzte Band (12) unmittelbar nach dem Austreten aus einem 
Kaltwalzwerk (17) durch den Walzenspalt (39) der zwei Texturierwalzen 
(38,40) gefuhrt und das texturierte Band (12) aufgehaspelt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das kalt ge- 
walzte Band (12) durch den Walzenspalt (39) gezogen wird und die Textu- 
rierwalzen (38,40) durch den Zugvorgang vom Band (12) geschteppt wer- 
den. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Texturier- 
walzen (38,40) aktiv angetrieben werden. 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, 
dass die Texturierwalzen (38,40) auf eine konstante Walzenkraft eingestellt 
werden. 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Texturierwalzen (38,40) nach dem Funkenerodferverfahren (EDT - 
Electrical Discharge Texturing) aufgerauht slnd. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gskennzeichnet, 




class die Texlurierwalzen (38,40) einen aus einer Vielzahl von parallelen, 
Qber den Umfang der Walzen verteilten Rillen bestehenden WalzenschlHf 
aufweist 

7. Anlage zur Herstellung eines kalt gewalzten Bandes aus Aluminium Oder 
aus einer Aluminiumlegierung mit einer texturierten Oberflache, mit etnem 
KaltwalzwerKt^), 

dadurch gekennzeichnet, dass 

unmittelbar nach dem Kaltwafzwerk (17) in Bandlaufrichtung (x) ein Textu- 
rierwalzwerk (28) mit Texturierwalzen (38,40) angeordnet ist. 

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Texturierwal- 
zen (38,40) rnrt einer Antriebseinheit verbunden si'nd. 

9. Anlage nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet dass die Textu- 
rierwalzen (38,40) im Texturierwalzwerk (28) von Zwischenwalzen (42,44) 
und die Zwischenwalzen (42,44) von Stotzrollen (46,48) gestQta sind. 

10. Anlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Sets 
Stotzrollen (46,48) Qber die Bneite der Zwischenrollen (42,44) angeordnet 
sind. 

11. Anlage nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die StUtz- 
rollen (46,48) mit auf konstante Kraft gesteuerten hydraulischen Zylindern 
(68) in Wirkverbindung stehen. 

12. Anlage nach einem der AnsprOche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Texturierwalzwerk (28) in das Gerust (26) des Kaltwalzwerkes (17) ein- 
gebaut ist. 




Zusammenfassung 

Bei einem Verfahren zur Hersteilung eines Bandes aus Aluminium oder aus 
einer Aluminiumlegierung mit einer texturierten Oberflache wird ein kalt ge- 
walztes Band (12) unmlttelbar nach dem Austreten aus efnem Kaltwalzwerk 
5 (17) durch den Walzenspalt von zwei mit einem Rauheitsmuster versehenen 
Texturierwalzen gefuhrt und das texturierte Band (12) aufgehaspelt, wobei das 
Rauheitsmuster unter einer von den Texturierwalzen auf das Band (12) wirken- 
den Kraft auf die Bandoberflache Qbertragen wird. 

Bei einer Anlage zur Hersteilung eines kalt gewalzten Bandes aus Aluminium 
10 Oder aus einer Aluminiumlegierung mlt einer texturierten Oberflache ist unmit- 
telbar nach dem Kaltwatewerk (17) in Bandlaufrichtung (x) ein Texturieiwalz- 
weik (28) mit Texturierwalzen angeordnet. 

Mit dem Verfahren und der Anlage kann ein separater Texturierstich und damit 
gegenuber Verfahren nach dem Stand der Technik ein Walzstich eingespart 
15 werden. 



(Fig.1) 
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